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	Вал-шестерни высокоскоростных передач испытывают значительные окружные, радиальные и осевые нагрузки.
	Вал-шестерня испытывает также напряжения кручения и изгиба, т.е. данная деталь повергается воздействию знакопеременного нагружения, которые являются причиной усталостного разрушения зубьев.	Применительно к данному валу-шестерне, технические требования на термическую обработку к готовой детали должны содержать:
	- твердость рабочей поверхности HV1000-1200, для обеспечения высокой износостойкости;
	- должен иметь вязкую сердцевину для того, чтобы гасить знакопеременные нагрузки;
	- микроструктура сердцевины зуба – сорбит без включений феррита.
	Для эксперимента выбрана сталь 38Х2МЮА нитраллой специальная сталь для азотирования. Данная сталь способна при азотировании упрочняться до HV 1000-1200. Сталь флокеночувствительна, но не склонна к отпускной хрупкости. Хром, молибден, марганец алюминий содержащиеся в данной стали спососбствуют получению высокой твердости поверхностного азотированного слоя.
	Чтобы выполнить технические требования для данной детали проведена  предварительная термическая обработка – термоулучшение, которое заключается в закалке с температуры 920-9400С в масле и высоком отпуске 575-6000С для получения повышенной прочности и вязкости в сердцевине изделия. Структура стали после высокого отпуска – сорбит.
	Азотирование проводили в цехе 51 ОАО «СМПО им. Фрунзе».
	Исследования показали свойства стали после азотирования: σ0,2 =             =880 Н/мм2, σв = 1030 Н/мм2, δ = 18%, KCU 88 Дж/см2, HV 1000-1200, что отвечает требованиям эксплуатационной стойкости данной детали.
	Режим трехступенчатый: первая ступень нагрев до температуры 500-5200С с выдержкой 15 часов. Карбюризатором использовали аммиак. В печь впускали аммиак при достижении температуры 3000С. На первой ступени диссоциацию аммиака поддерживали в пределах 20-25%.
	Вторая ступень процесса 560-5800С с выдержкой 10 час; с диссоциацией аммиака 40-45%. Третья  - 500-5200С – 15 час; диссоциация 15-20%.
	Вторая ступень обеспечивала ускоренную диффузию азота вглубь изделия. Третья восполняла содержание азота до 10% на поверхности с образованием ε-фазы.



